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Paten tanspruche: 

\. Insbesondere fur Kosmetikzwecke bestimmter 
Stift mit einer im GieBverfahren hergestellten Mine, 
die von einem spitzbaren Holzschaft fest umschlos- 
sen und gehalten ist, wobei die Minenspitze freiliegt, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Holz- 
schaft als einstiickiger Rchrkdrper (2') ausgebildet 
ist daB auf seiner Innenwandung eine Beschichtung 
aufgebracht ist die als Sperre gegen das Eindringen 
von Bestandteilen der Minenmasse in den Holz- 
schaft wirkt und daB die Minenmasse in den 
Rohrkorper unter Ausbildung der freiliegenden 
Minenspitze (12') eingegossen ist 

2. Stift nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB das Ende der vorzugsweise kegelfdrmig 
ausgebildeten Minenspitze kalottenformig abgerun- 
det isL 

3. Stift nach einem oder beiden der vorhergehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Umfangsflache der Minenspitze (12') biindig in die 
AuBenmantelflache des Schaftes ubergeht 

4. Stift nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
daB das der Minenspitze (12') benachbarte Ende des 
Schaftes (2 ) mit einer kegelstumpfformig ausgebil- 
deten AuBenflache (9) in die Mantelflache der kup- 
penformigen Minenspitze einmiindet 

5. Stift nach einem oder mehreren der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB am 
Obergang vom Schaft (2') zur Minenspitze (12') an 
dieser eine kleine vorspringende Schulter (6) 
ausgebildet ist, gegen welche die stumpfe ringformi- 
ge Stirnflache des Schaftes anliegt, wobei die radiale 
Erstrcckung der Schulter der Minenspitze der Breite 
der Stirnflache des Schaftes erctspricht 

6. Verfahren zur Hersteliung eines Stiftes nach 
einem oder mehreren der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB zunachst ein der 
Lange und dem AuBenquerschnitt des Schaftes 
entsprechender Vollstab hergestellt, dieser ggf. auf 
seiner AuBenmantelflache bearbeitet und hiernach 
entsprechend der gewunschten Minenstarke uber 
seine ganze Lange ausgebohrt und an dem vorderen 
Ende auBenseitig in solcher Weise kegelstumpffor- 
mig abgedreht wird, daB beim spateren Einsetzen 
dieses Endes in die fur die Ausbildung der 
Minenspitze verwendete GieBform ein der ge- 
wunschten Form der Minenspitze entsprechender 
GieBraum frei bleibt, sodann der auf seiner 
Innenwandung beschichtete Schaft mit seinem 
vorderen Ende in die GieBform eingesetzt und 
anschlieBend die aufgeschmolzene Minenmasse vom 
ruckwartigen Ende des Schaftes in dessen Bohrung 
eingefiillt wird. 

7. Abwandlung des Verfahrens nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB zunachst ein der 
doppelten Lange des Schaftes entsprechender 
Vollstab hergestellt wird, daB danach zur Vorberei- 
tung der spateren Sitzflache der Endkappe mit dem 
Ziel, einen bundigen Obergang von der AuBenman- 
telflache der Kappe zur AuBenmantelflache des 
Stiftschaftes zu schaffen, symmetrisch zu einer 
senkrecht zur Stabachse verlaufenden Mittelebene 
eine Ringnut zur Verringerung des AuBenquer- 
schnittes des Schaftes ausgedreht wird, daB der Stab 65 
von beiden Enden her ausgebohrt wird, wobei im 
Bereich der Ringnut die Bohrung einen geringeren 
Querschnitt erhalt als in den beiden ubrigen 



Bereichen, daB danach die beiden Enden des Stabes 
kegelstumpfformig abgedieht und anschlieBend der 
Stab entlang der Mittelebene getrennt wird. 
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Die Erfindung betrifft einen insbesondere fur 
Kosmetikzwecke bestimmten Stift mit einer im 
GieBverfahren hergestellten Mine, die von einem 
spitzbaren Holzschaft fest umschlossen und gehalten ist, 
wobei die Minenspitze freiliegt Weiterhin betrifft die 
Erfindung ein Verfahren zur Hersteliung eines solchen 
Stiftes. 

Bekannte Kosmetikstifte der eingangs erwahnten Art 
besitzcn einen Schaft, in den eine vorgefertigte Mine 
eingelegt ist Bei dem in der DE-AS 17 61 201 
beschriebenen Verfahren wird eine vorgefertigte Mine 
in eine rohrformige Umhullung eingesetzt Anschlie- 
Bend muB in einem gesonderten Arbeitsgang die 
Minenspitze freigelegt werden. 

Nach der DE-AS 19 53 985 wird fur das Einlegen der 
Mine der Schaft aus zwei Langshalften zusammenge- 
setzt, die initeinander verleimt werden. Auf diese Weise 
kann die Mine vor dem Zusammensetzen des Schaftes 
zwischen die Langshalften eingebracht werden. Die 
Hersteliung der Langshalften des Stiftcchaftes und 
deren Verbindung miteinander unter EinschluB der 
vorgefertigten Mine ist von der Bleistiftherstellung her 
hinlanglich bekannt und braucht deshalb nicht weiter 
beschrieben zu werden. 

Die in dieser Weise hergestellten Stifte weisen eine 
Reihe von Nachteilen auf, die im wesentlichen durch das 
Herstellungsverfahren bedingt sind. Da hierbei die Mine 
zunachst zur Ganze vom Schaft umschlossen wird, muB 
in einem gesonderten Arbeitsgang durch eine spanabhe- 
bende Bearbeitung des einen Endes des Stiftkorpers die 
Mine freigelegt werden, dam it der Stift gebrauchsfertig 
an den Endverbraucher geliefert werden kann. Die 
spanabhebende Bearbeitung hinterlaBt riefenartige 
Spuren bzw. Rauhigkeiten auf der Minenspitze, die 
jedoch gerade bei Kosmetikstiften, bei denen aus 
verstandlichen Grunden eine besonders glatte Oberfla- 
che der Minenspitze erwunscht ist, storen. Ein weiterer 
Gebrauchsanteil der bekannten Stifte ist darin zu sehen, 
daB zufolge der spanabhebenden Bearbeitung das Ende 
der Minenspitze kantig wird. FUr den Auftrag mit einem 
Kosmetikstift ist jedoch eine abgerundetes Minenende 
erwunscht. 

Im Zuge der spanabhebenden Bearbeitung des Stiftes 
zur Freilegung der Minenspitze wird der Schaft 
endseitig so ausgescharft, daB die satte Anlage der 
verdunnten Schaftwandung an der Mine verloren gehen 
kann. Vielfach tritt ein Aufbiegen des ausgescharften 
Schaftendes auf, was fur das Aussehen des Stiftes 
nachteilig ist. Weiterhin ist zu berucksichtigen, daB das 
fur das endseitige Anspitzen des Schaftes verwendete 
Messer die Mine dynamisch belastet, so daB an die 
Festigkeit der Mine gewisse Mindestanforderungen zu 
stellen sind, was allerdings dem Bestreben, der Mine 
eine fiir eine optimale Abgabe der Minensubstanz 
erforderliche (weiche bzw. plastische) Konsistenz zu 
verleihen, entgegengerichtet ist. 

Ein weiterer Nachteil bei der Hersteliung der 
bekannten Kosmetikstifte ist darin zu sehen, daB die 
Bearbeitung der AuBenflache des Stiftmantels an dem 
die Mine bereits umschlieBenden Rohrkorper vorge- 
nommen werden muB. Durch eine solche Bearbeitune. 
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bei der z. B. im Zuge der Aufbringung eines Dekors oder 
einer Beschriftung aulf die Mantelfiache des Stiftes der 
Rohrkorper unter Druckeinwirkung kommt wird die 
Struktur und damit die Festigkeit der Mine sehr haufig 
beeintrachtigt Hiernach neigt die Mine beim Anspilzen 5 
zum Bruch. Dabei ist zu berucksichtigen, daB bei 
Kosmetikstiften die Mine aus einer weichen, wachsarti- 
gen Masse besteht und ihre Festigkeit (Starrheit) beim 
Obergang der Schmelze in die feste Phase durch den 
Abkuhlvorgang erJangt Sie ist deshalb im besonderen 10 
Mafle gegenuber einer Kaltverformung empfindlich. 
Eine solche Beeintrachtigung der Minenstruktur fuhrt 
auch zu einer Verminderung der Abgabefahigkeit der 
Mine. 

SchlieBIich fallt bei der Herstellung der Kosmetikstif- 15 
te mit Holzschaft nach dem aus der DE-AS 19 53 585 
bekannten Verfahren ein hygienischer Nachteil ins 
Gewicht Die Mine ist dabei namlich kaum oder nur 
schwerlich ohne Kontaminierung herstellb^r und in den 
Schaft einbringbar. 20 

Es sind auch Kosmetikgerate bekannt, bei deren 
Herstellung in eine Hulse die Mine in solcher Weise im 
GieOverfahren eingebracht wird, daB nach dem 
Abkuhlen der Mine diese in der Hulse verschiebbar ist 
(DE-OS 24 21 971). Dementsprechend sind diese Kos- 25 
metikgerate mit einer auf die Mine einwirkenden 
Vorschubmechanik ausgerustet Sie sind deshalb im 
Vergleich zu den Kosmetikstiften mit einem die Mine 
fest umschlieBenden Holzmantel sehr viel aufwendiger. 
Weiterhin weisen diese Gerate den Nachteil auf. daB die 30 
Minenspitze durch Einwirkung von Mikroorganismen 
einer sehr viel starkeren Kontaminierung ausgcsetzt 
sind als ein Stift, bei dem die Oberflache am 
Gebrauchsende der Mine durch den Anspitzvorgang 
immer wieder gereinigt werden kann. Auch muB die 35 
Mine bei diesen Geraten verhaltnismaBig dick ausgebil- 
det werden, weii die Minenspitze beim Gebrauch nicht 
wie bei den Stiffen im Holzmantel von einem Schaft 
abgestutzt wird. 

Hiernach hat sich die Erfindung zur Aufgabe gestellt, 40 
einen insbesondere fur Kosmetikzwecke bestimmten 
Stift mit einer von einem Holzschaft fest umschlossenen 
Mine zur Verfugung zu stellen, die bei vergleichsweise 
geringer Starke eine homogene und ausreichend feste 
Struktur aufweist und damit eine optimale Abgabefahig- 45 
keit besitzt, wobei das Aussehen eines solchen Stiftes im 
Vergleich zu den bekannten gattungsgleichen Stiften 
nicht nachteilig sein darf. 

Die Losung dieser Aufgabe besteht darin, daB der die 
Mine umschlieBende Holzschaft als einstuckiger Rohr- so 
korper ausgebildet ist, daB auf seiner Innenwandung 
eine Beschichtung aufgebracht ist, die als Sperre gegen 
das Eindringen von Bestandteilen der Minermasse in 
den Holzschaft wirkt und daB die Minenmasse in den 
Rohrkorper unter Ausbildung der freiliegenden Minen- 55 
spitze eingcgossen ist. 

Ein Anspitzen des Stiftschaftes zwecks Freilegung 
der Minenspitze ist bei der Herstellung des erfindungs- 
gemaBen Stiftes nicht mehr erforderlich, so daB auch die 
hiermit verbundenen, vorstehend beschriebenen Man- 60 
gel in Fortfall kommen. Da bei dem erfindungsgemaBen 
Stift die freiliegende Minenspitze im GieBverfahren 
ausgeformt wird, kann ihr bereits beim GieBen der Mine 
die gewunschte Form verliehen werden. Auf diese 
Weise laBt sich auch die bei der Fertigung der 65 
bekannten Stifte als Folge der Anspitzung am Ende der 
Minenspitze auftretende Abflachung bzw. kant^e 
Ausbildung vermeiden. Bei einer vorzugsweisen Aus- 



fuhrungsform der Erfindung ist das Ende der yorzugs- 
weise kegelformig ausgebildeten Minenspitze kalotten- 
formig abgerundet, so daB eine glatte und verhaltnisma- 
Big groBe Auftragsflache erhalten wird, was insbesonde- 
re fOr Lippenstifte erwunscht ist 

Bei der Herstellung des erfindungsgemaBen Kosme- 
tikstiftes laBt sich die Mine unter sterilen Bedingungen 
herstellen und in den Schaft einbringen. Eine mikrobielle 
Kontamination beim Vorfertigen, Lagern oder sonsti- 
gen Arbeitsvorgangen bis zum Einleimen der Minen, 
wie sie sich bei den herkommlichen Verfahren zur 
Herstellung von Kosmetikstiften mit Holzmantel 
zwangslaufig ergab, kann hierbei nicht stattfinden. Die 
Mine kann im Vergleich zum Stand der Technik sehr 
viel dunner und damit ihre Auftragsspitze sehr viel 
feitier (spitzer) ausgebildet werden, weii eine Beein- 
trachtigung der Minenstruktur als Folge nachtraglicher 
Bearbeitung der Schaftoberflache ausgeschlossen ist 
SchlieBIich ergeben sich nach der Erfindung auch 
erheblich erweiterte Moglichkeiten in der Texturgestal- 
tung der Minen (Weichheit, Geschmeidigkeit usw.), da 
die Minen durch keinedei nachfolgende Fertigungspro- 
zesse mehr mechanisch beansprucht werden. Es liegen 
dadurch auch die Voraussetzungen fur eine genauere 
Reproduzierbarkeit der Textur und damit auch fur 
mustergetreue Lieferungen vor. In diesem Zusammen- 
hang ist die erfindungsgemaB im Zuge der Herstellung 
des Kosmetikstiftes auf der Innenwandung des Rohr- 
korpers aufgebrachte Beschichtung von Bedeutung, 
weii hierdurch verhindert wird, daB zufolge Abwan- 
derns von Minenmasse in den porigen Holzkorper sich 
beim Abkuhlen der Mine Kavernen bilden, welche die 
fOr die Festigkeit und Abgabefahigkeit der Mine 
wesentliche Homogenitat der Minenstruktur beein- 
trachtigen wurden. 

Durch eine entsprechende Abstimmung des Formen- 
gieBraumes, in welchem sich beim GieBen der Mine die 
Minenspitze bildet und des an die Minenspitze 
anschlieBenden und in den FormengieBraum eingefiihr- 
ten Endes des rohrfdrmigen Schaftkorpers laBt sich 
erreichen, daB die Umfangsflache der Minenspitze 
biindig, d. h. glatt in die Mantelfiache des Schaftes 
ubergeht. Zu diesem Zwecke kann das betreffende Ende 
des Schaftes mit einer kegelstumpfformig ausgebilde- 
ten, sich also zur vorderen Stirnflache des Schaftes hin 
verjugenden AuBenflache versehen sein, die stufenlos in 
die Mantelfiache der kuppenformigen Minenspitze 
einmundet. 

Urn das bei den bekannten Stiften vielfach beobachte- 
te Aufbiegen des ausgescharften, also sehr diinn 
auslaufenden Schaftendes zu vermeiden, ist es zweck- 
maBig, am Obergang vom Schaft zur Minenspitze an 
dieser eine kleine vorspringende Schulter auszubilden, 
gegen welche eine stumpfe, ringformige Stirnflache des 
Schaftes anliegt, wobei die radiale Erstreckung der 
Schulter der Minenspitze der Breite der Stirnflache des 
Schaftes entspricht 

Fur die Herstellung des erfindungsgemaBen Stiftes 
konnen die nachstehend beschriebenen Fertigungsver- 
fahren zur Anwendung kommen. 

Bei der ersten Ausfuhrungsform wird zunachst ein der 
Lange und dem AuBenquerschnitt des Schaftes entspre- 
cheri,ier Vollstab (Rundstab) in an sich bekannter Weise 
aus einem Holzbrett entsprechender Dicke hergestellt. 
Eine ggf. gewunschte Bearbeitung der AuBenmantelfla- 
che des Stiftschaftes wird an diesem Vollstab vorge- 
nommen. Dabei sollen unter der Bearbeitung der 
AuBenmantelflache insbesondere all die MaBnahrnen 
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(z. B. Polieren, Pragen) verstanden werden, bei denen 
ein radialer Druck auf den Vollstab ausgeiibt wird, wie 
dies beispielsweise bei den bekannten Auftragsverfah- 
ren fur Dekore der Fall ist. Hiernach wird dann der Slab 
entsprechend der gewunschten Minenstarke, die iiber 
die Lange des Stiftes variieren kann, iiber seine ganze 
Lange ausgebohrt. Sodann wird das vordere, d. h. der 
spateren Minenspitze benachbarte Ende des ausgebohr- 
ten Stabes auBenseitig in solcher Weise kegelstumpffor- 
mig abgedreht, dafl beim spateren Einsetzen dieses 
Endes in die fur die Ausbiidung der Minenspitze 
verwendeten GieBform ein der gewunschten Form der 
Minenspitze entsprechender GieBraum verbleibt. Es ist 
natQrlich auch moglich, die Abdrehung bereits an dem 
Vollstab, also vor der Ausbohrung vorzunehmen. Der 
nunmehr bereits fertige und mit der Innenbeschichtung 
versehene Stiftmantel wird mit seinem vorderen Ende in 
eine GieBform eingesetzt und anschlieBend die aufge- 
schmolzene Minenmasse von dem riickwartigen offenen 
Ende des Schaftes in die Bohrung eingefiillt, so daB sich 
in dem FormengieBraum die Minenspitze ausbilden 
kann und auch die Bohrung des Schaftes mit 
MinengieBmasse ausgefullt wird. Nach dem Erkalten 
der Minenmasse kann der Stift der Form entnommen 
und anschlieBend der Fertigmontage zugefiihrt werden, 
bei der auf das ruckwartige Ende des Stiftes eine 
Endkappe fest aufgesetzt und auf das vordere Ende eine 
Schonerkappe aufgesteckt wird. 

Im Hinblick auf die Anbringung einer festsitzenden 
Endkappe auf dem Stift kann es zweckmaBig sein, das 
vorerwahnte Verfahren so abzuwandeln, daB zunachst 
ein der doppelten Lange des Schaftes entsprechender 
Vollstab hergestellt wird, wonach dann zur Vorberei- 
tung der spateren Sitzflache der Endkappe mit dem Ziel, 
einen bundigen Ubergang von der AuBenmantelflache 
der Kappe zur AuBenmantelflache des Stiftschaftes zu 
schaffen, symmetrisch zu einer senkrecht zur Stabachse 
verlaufenden Mittelebene eine Ringnut zur Verringe- 
rung des AuBenquerschnittes des Schaftes ausgedreht 
und der Stab von beiden Enden her gleichmaBig in 
soicher Weise ausgebohrt wird, daB im Bereich der 
Ringnut die Bohrung eincn gcringeren Querschnitt 
erhalt als im ubrigen Bereich und nach dem Abdrehen 
der Enden des Stabes dieser entlang der Mittelebene 
getrennt wird. im ubrigen wird entsprechend verfahren 
wie bei dem zuvor beschriebenen Verfahren, das von 
vorneherein von einem Rundstab ausgeht, dessen Lange 
derjenigen des Stiftschaftes entspricht. Dies gilt vor 
allem fur das GieBen der Mine. 

Fur den Fertigungstechniker ist ohne weiteres 
ersichtlich, daB die Reihenfolge einzelner Bearbeitungs- 
vorgange variieren kann. So lassen sich der Dekor auf 
der AuBenmantelflache des Stabes, die vorerwahnte 
Ringnut und die endseitige kegelstumpfformige Abdre- 
hung des Stabes vor oder nach der Anbringung der 
Bohrung oder vor oder nach der Trennung des Stabes 
anbringen. Am zweckmaBigsten erscheint jedoch, die 
Bearbeitung der AuBenmantelflache des Stabes bereits 
vor dessen Ausbohrung vorzunehmen. Der Stab besitzt 
dann noch eine groBere Festigkeit als nach der 
Ausbohrung und vermag damit auch im Zuge der 
Bearbeitung auftretende Druckeinwirkungen besser 
aufzunehmen als ein Hohlstab- 

Die Endflachen der bei dem vorstehend beschriebe- 
nen abgewandelten Verfahren an dem Stab erzeugten 
Ringnut bilden spater, d.h. nach der Trennung des 
Stabes, auf der AuBenmantelflache des Schaftes eine 
Schulter, gegen welche die Stirnflache der auf das 
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ruckwartige Schaftende aufgestecktcn Endkappe zur 
Anlage kornmt. 

Die Erfindung kann fur die Herstellung von 
Kosmetikstiften wie Lippenstifle, Lidschattenstifte, 
^ Augenbrauenstifte und Rougeauftragsstifte Anwendung 
findcn. Es bieten sich auch dem Kosmetikbereich 
nahestehende Anwendungsmoglichkeiten an, so z. B. die 
Herstellung von Parfumstiften, Desodorantstiften und 
Kuhlstiften. Die Erfindung hat jedoch auch fur die 
]0 Herstellung von auBerhalb des Kosmetikbereichs 
liegenden Minenstiften Bedeutung. Als Beispiel hierfur 
seien Klcbestifte genannt, also Stifte, bei denen die Mine 
eine Klebstoffmasse beim Auftrag abgibt. 

Die Erfindung wird nachstehend nochmals unter 
i (j Bezugnahme auf die Zeichnung erlautert. Die F i g. 1 bis 
8 veranschaulichen die in der Reihenfolge der Figuren 
aufeinanderfolgenden Arbeitsschritte, die bei der 
Herstellung des erfindungsgemaBen Stiftes durchge- 
fuhrt werden konnen. 
20 Aus dem in Fig. 1 gezeichten Holzbrett 1 werden 
nach aus der Holzverarbeitung bekannten Bearbei- 
tungsverfahren Vollrundstabe 2 entsprechend Fig. 2 
hergestellt. Bevor nun diese Stabe von ihren Enden her 
ausgebohrt werden (vgl. Fig. 3) kann die Umfangsfla- 
25 che der Rundstabe 2 bearbeitet, z. B. poliert, gepragt 
oder bedruckt werden, wobei sich im einzelnen die 
Oberflachenbearbeitung nach dem fur den fertigen Stift 
gewunschten Aussehen der Mantelflache des Schaftes 
richtet. 

jo Das in der Zeichnung in den Fig. 1 bis 4 
veranschaulichte Verfahren geht von einer Lange der 
Rundstabe 2 aus, die der doppelten Schaftlange des 
herzustellenden Stiftes entspricht 

Die Rundstabe werden nach der Oberflachenbearbei- 
} 5 tung von ihren Enden her ausgebohrt, wobei nach dem 
Ausfuhrungsbeispiel in der Zeichnung sich an die von 
den Stabenden ausgehenden Bohrungsabschnitten 3', 3" 
ein Bohrungsabschnitt 3"' mit einem gegenuber den 
Abschnitten3',3" verringerten Durchmesser anschlieBt. 
4 0 Der Grund hierfur ergibt sich aus F i g. 4, wonach der bei 
dem Arbeitsschritt gemaB Fig. 3 erhaltene Hohistab im 
Mittelbereich durch Abdrehen mit einer Ringnut 4 
versehen wird, die ihrerseits in ihrer Mitte eine 
kerbahnliche Ausdrehung 5 aufweist welche die 
45 Trennung des Hohlstabes 2 in zwei Teile entsprechend 
F i g. 5 erleichtert. Durch die Absetzung der sich Ober 
die gesamte Lange des Hohlstabes 2 erstreckenden 
Bohrung mit dem einen verringerten Durchmesser 
aufweisenden Mittelbereich 3'" bleibt trotz der 
so Ausdrehungen 4 und 5 eine fur die gewunschte 
Festigkeit in diesem Bereich ausreichende Wandungs- 
starke erhalten. 

Die Ausdrehung des Hohlschaftes 2 Ober die Nut 4 
fuhrt nach der Trennung im Bereich der Ausdrehung 5 
55 an den hierbei erhaltenen Hohlkdrperteilen 2* zur 
Ausbiidung einer Schulter 7, gegen welche die in einem 
spateren Arbeitsgang auf das ruckwartige Ende des 
Teils 2' aufgesetzte Zierkappe 8 zur Anlage kommt 
wobei die AuBenmantelflache dieser Kappe stufenlos in 
bo die AuBenmantelflache des den Bohrungsabschnitt 3' 
bzw. 3" aufweisenden Teils des Hohlkorpers 2* ubergeht 
(vgl Fig. 7\ 

Vor der Trennung des in Fig. 4 dargestellten 
Hohlstabes 2 werden dessen Enden in solcher Weise 
65 bearbeitet, z. B. durch Anfrasen, daB sich die kegel- 
stumpfforrnig ausgebildeten Endabschnitte 9 ergeben. 
Die Fig. 6 macht deutlich, daB die Verjungung der 
Endabschnitte 9 abgestimmt ist auf die Ausbiidung der 
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GieBform 10, und /.war in soldier Weise, dafl zwischen 
detn Ende des in die GieRform eingcfuhrten Rohrkor- 
pcrs 2' und dem die Form nach unten verschlieBenden 
Auswerfer 11 ein Giefiraum fur die Ausbildung einer 
freiliegenden, also von dem Teil 2' nicht bedeckten 
Spitze 12' der insgesaml mit 12 bezeichneten Mine 
verbleibt. 

Vor der Trennung des Rundstabes 2 wird dessen 
Innenwandung noch mit einer Beschichtung (Isolie- 
rung). z. B. aus einem wachsabweisenden Lack, verse- 
hen, damit die spater in den Rohrkorper 2' eingebrachte 
Masse der Mine 12 nicht in die Wandung des 
Rohrkorpers eindringen kann. Der den Stiftschaft 
bildende Rohrkorper 2' (vgl. F i g. 5) wird, wie aus F i g. 6 
ersichtlich, in die GieQIorm 10 eingesetzt, wonach dann 
in das aus der Form herausragende riickwartige Ende 
des Rohrkorpers die fliissige, d. h. aufgeschmolzene 



Masse zur Bildung der Mine 12 eingegossen wird. Dabei 
ist es nicht unbedingt erforderlich, den gesamten 
Innenraum des Schaftes 2' mit der Minenmasse 
auszufullen. Der Fullstand wird sich danach richten, uber 

5 welche Lange der Verbraucher erwartungsgemafl den 
Stift anspitzen wird. 

Nach der Abkiihlung und Verfestigung der Minen- 
masse wird der Stift vermittels des Auswerfers 11 aus 
der Form 10 ausgestoBen. 

io Hiernach wird dann auf das riickwartige Ende die 
Zierkappe 8 und auf das vordere Ende die Schonerkap- 
pe 13 aufgestecki (vgl. F i g. 7 und 8). 

Durch eine entsprechende Ausbildung des GieBraums 
fiir die Bildung der Minenspitze 12' laQt sich deren Form 

15 dem Charakter bzw. der Verwendung des Stiftes 
entsprechend annassen. 



Hierzu 2 Blatt Zeichnungen 



